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Production of composites comprising a soft material sandwiched between leather 
and a hard polymeric backing comprises laying the leather on the shaping 
surface of a tool, positioning the soft material on the leather, and bonding the 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Mehrschichtiger Verbundkorper von Leder und thermoplastischen Elastomeren 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes mehrschichtigen Verbundkorpers, welcher eine 
Schicht aus Leder umfasst, eine abschnittsweise mit der 
Schicht aus Leder verbundene Schicht einer aus einem 
Polymeren gebildeten Hartkomponente, sowie einer zwl- 
schen Leder- und Hartkomponente angeordneten Schicht 
aus einer Weichkonnponente, dadurch gekennzeichnet, 
das das Leder an einer Formflache eines Werkzeugs ange- 
legt wird, auf dem Leder die Weichkomponente positlo- 
nlert wird und das als Hartkomponente wirkende Polyme- 
re bei einem Druck von mindestens 50 bar, vorzugsweise 
mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 180 bar, und ei- 
ner Tempo ratur von mehralslOO^'C, vorzugsweise 180 bis 
280''C, insbesondere 200 bis 250''C, auf die Schicht aus 
Leder und die Schicht der Weichkomponente aufgeformt 
wird, in der Weise, daf^ das Leder und die Hartkomponen- 
te zumindest abschnittsweise miteinander verbunden 
werden, wobei wahrend des Aufformens der Hartkompo- 
nente die Formflache des Werkzeugs temperiert wird. 
Ferner betrifft die Erfindung einen mit dem Verfahren er- 
haltlichen Verbundkorper. Der Verbundkorper ist aufSerst 
robust, weist eine Oberflache mit einem "soft touch" auf 
und ist kostengunstig herzustellen. 
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Beschreibung 


[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines mehrschichtigen Verbundkorpers, welcher eine 
Schicht aus Leder umfassl, eine zumindest abschnillsweise 
mit der Schicht aus Leder verbundene Schicht einer aus ei- 
nem Polymeren gebildeten Hartkomponente, sowie einer 
zwischen Leder und Hartkomponente angeordneten Schicht 
aus einer Weichkomponente. 

[0002] Femer betrifft die Erfindung einen mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren erhaltlichen mehrschichtigen Ver- 
bundkorper. 

[0003] Bei Fahrzeugen der gehobenen Preiskategorie ist 
es zurErzeugung eines exklusiven Eindrucks iiblich, den In- 
nenraum des Fahrzeugs mil Leder auszukleiden. Dazu wer- 
den bereits vorgeformte Formteile wie Turinnenverkleidun- 
gen, Armaturenbretter, Mittelkonsolen, Blenden oder Griffe 
mit entsprechend zugeschnittenen und gegebenen falls vor- 
geformten Lederstrukturen beklebt. Insbesondere im Fall 
von nicht-planen Oberflachen muB das Leder in einem sepa- 
raten Arbeitsgang entweder in Form genaht oder getrennt 
tief gezogen werden. Eine solche Kaschierung von Formtei- 
len ist nur schwer automatisierbar und wegen des hohen An- 
leils an Handarbeit sehr teuer. Die bisher iiblichen Verklei- 
dungsverfahren fuhren auch nur zu unbefriedigenden Ergeb- 
nissen. So miissen Emissionen von Losemitteln und Rest- 
monomeren aus den Klebstoffsystemen in Kauf genommen 
werden. Insbesondere in Automobilen sind die Verkleidun- 
gen sehr extremen Temperatur- oder Feuchtigkeilsschwan- 
kungen ausgesetzl, so dal3 es durch Schwunderscheinungen 
zu Verwerfungen der Leder verkleidung kommen kann. Fer- 
ner eignet sich fur das bislang ubliche Verkleidungs verfah- 
ren lediglich ausgewahltes Narbenleder erster Qualitat. 
[0004] Weitere Bereiche, in denen eine Kaschierung von 
Formteilen zur Anwendung gelangt, sind beispielsweise 
Koffer oder auch Mobel. So werden zum Beispiel aus Hart- 
plastik gefertigte Lehnen und Sitzflachen von Stiihlen mil 
Leder kaschiert. 

[0005] Meist ist neben dem optischen Eindruck der leder- 
kaschierten Formteile auch der Eindruck wichtig, der beim 
Betasten entsteht. DieOberflache soil sich angenehm anfiih- 
len, also einen "soft touch" aufweisen. Insbesondere fiir 
Sitzflachen oder Lehnen soil eine ausreichende Nachgiebig- 
keit erreicht werden um auch iiber einen langeren Zeitraum 
ein bequemes Sitzen zu ermoglichen. 
[0006] Bisher wurde das Leder zu diesem Zweck in einem 
getrennten Arbeitsschritt zunachst mit einer Schaumschicht 
beklebt. Der so erhaltene Verbund wurde anschlieBend 
durch Kleben mit dem Untergrund, zum Beispiel einem 
Formstiick aus Hartplastik, verbunden. Bei beiden Arbeits- 
vorgangen werden losemittelbasierte Klebstoffsysteme, Di- 
spersionskleber oder Zweikomponenten-Reaktivharzsy- 
Sterne verwendet, so daB unvermeidlich Emissionen von Lo- 
sungsmittels und Restmonomeren in Kauf genommen wer- 
den miissen. 

[0007] In der DE-OS 21 44 371 wird ein Verfahren zur 
Pragekaschierung von Leder in einem HF-Feld beschrieben. 
Dabei wird die dauerhafte Verbindung einer Leder- bzw. 
Tragerschicht mit PVC- oder PUR-Schichten unter Mitver- 
wendung eines durch Warme reaktivierbaren, gegebenen- 
falls treibmittelhaltigen Klebstoffes in einer Hochfrequenz- 
Presse unter gleichzeitiger Pragung im selben Arbeitsgang 
erzeugt. 

[0008] In der DE 1 97 52 058 wird ein Verfahren zum Hin- 
terschaumen von eine Kappnaht aufweisenden Lederform- 
stiicken beschrieben. Dabei wird ein Lederformstuck mit 
seiner Vorderseite auf die Formhalfte eines geeigneten 


seite des Lederformstuckes das Kunststoff-Material unter 
zumindest geringfiigiger Druckentwicklung aufgebracht. 
ErfindungsgemaB wird der im Bereich der Kappnaht zwi- 
schen dem oben liegenden Lederteilstuck und dem unten 

5 liegenden Lederstuck anzutreffende stufenartige Hohenun- 
terschied durch ein zwischen die Ledervorderseite und die 
Werkzeug-Formhalfte eingelegtes Ubergangsstuck ausge- 
glichen. Uber die Verfahrensbedingungen der Hintersprit- 
zung des Leders mit dem Kunststoffmaterial werden keine 

10 naheren Angaben gemacht, 

[0009] In der EP 033 718 3 Bl wird ein Verfahren zur 
Formgebung von Naturleder, insbesondere von Echtleder- 
Verkleidungen von Formteilen beschrieben. Dabei wird in 
die Unlerseite des Leders eine Polyurethan-Sperrschicht 

15 eingepresst, welche durch Erwarmen reaktiviert wird. Vis- 
kositat und Menge der vor dem Pressvorgang auf die Unter- 
seite aufgebrachten Polyurethan-Schicht werden so auf ein- 
ander abgestimmt, daB die Dicke der Sperrschicht 35% bis 
65% der Dicke der Lederschicht tragt. Im AnschluB an die 

20 Sperrschicht wird anschlieBend ein Formteil hinterschaumt, 
[0010] In der DE 1 9 8 1 5 1 1 1 5 A 1 wird ein lederkaschier- 
tes Innenausstattungsteil sowie ein Verfahren zur Verkle- 
bung einer Echtlederschicht mit einem Substrat beschrie- 
ben. Das lederkaschierte Innenausstattungsteil fur Fahr- 

25 zeuge weist ein starres Tragerformteil oder ein flexibles Ab- 
standspolsterteil auf, auf dem mittels einer Klebeverbin- 
dungsschicht eine Echtlederschicht angeordnet ist. Die Kle- 
beverbindungsschicht besteht aus einem flachigen Tragerge- 
bilde und einem darauf vordosierten warmeaktiven 

30 Schmelzkleber. Zur Herstellung des Innenausstattungsleils 
werden die einzelnen Lagen aufeinander angeordnet und 
kurzzeitig unter Anpressdruck auf eine Temperatur er- 
warmt, bei der der Schmelzkleber schmilzt. 
[0011] In der DE 198 18 034 wird eine Vorrichtung zum 

35 Herstellen von hinterschaumten Lederteilen, insbesondere 
von Lederverkleidungsteilen fiir die Innenausstattung von 
Fahrzeugen beschrieben. Dabei wird ein Lederteil in ein 
eine Oberform und eine Unterform aufweisendes Werkzeug 
eingelegt, das Werkzeug geschlossen und die Ruckseite des 

40 Lederteils der Werkzeugform entsprechend hinterschaumt, 
Es sind mehrere derartige Werkzeuge auf einer Rundtisch- 
anlage installiert, wobei jedes Werkzeug im Laufe der Dreh- 
bewegung des Rundtisches, zumindest die folgenden Statio- 
nen passiert: Eine Einlegestation, eine Abklebestadon, eine 

45 Schaumeintragstation, eine Aushartestation und eine Ent- 
nahmestation. 

[0012] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur 
Herstellung eines mehrschichtigen Verbundkorpers, wel- 
cher eine Schicht aus Leder umfasst, eine zumindest ab- 

50 schnittsweise mit der Schicht aus Leder verbundene Schicht 
einer aus einem Polymeren gebildeten Hartkomponente, so- 
wie einer zwischen Leder und Hartkomponente angeordne- 
ten Schicht aus einer Weichkomponente zur Verfugung zu 
stellen, wobei das Verfahren einfach durch fuhrbar sein sollte 

55 und die Herstellung des mehrschichtigen Verbundkorpers 
nach Moglichkeil in nur einem Arbeitsschritt ausfiihrbar 
sein sollte. Insbesondere soil eine nachgiebige Lederoberfla- 
che des mehrschichtigen Verbundkorpers erzeugt werden 
konnen. 

60 [0013] Die Aufgabe wird bei dem erfindungsgemaB ge- 
stalteten Verfahren dadurch gelost, daB das Leder an einer 
Formflache eines Werkzeugs angelegt wird, auf dem Leder 
die Weichkomponente positioniert wird und das als Hart- 
komponente wirkende Poly mere bei einem Druck von min- 

65 destens 50 bar, vorzugsweise mehr als 100 bar, insbeson- 
dere mehr als 180 bar und einer Temperatur von mehr als 
100°C, vorzugsweise 180 bis 280T, insbesondere 200 bis 
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komponente aufgeformt wird, in der Weise, daB das Leder 

und die Hartkomponente zumindesl abschniltsweise mitein- 
ander verbunden werden, wobei zumindesl wahrend des 
Verbindens die Formflache des Werkzeugs temperiert wird. 
[0014] Die Weichkomponente wird geeignel in einer 
Form zugeschnitten, daB die Lederschicht in den Randberei- 
chen Libersteht. Beim Aufformen der Hartkomponente ent- 
steht in den Randbereichen des Verbundkorpers eine feste 
Verbindung zwischen Leder und Hartkomponente. Die Ver- 
bindung eifolgt dabei ohne die Wirkung eines Klebstoffs. Es 
wird angenommen, daB das Polymere durch den hohen 
Druck und die hohe Temperatur in das Leder eindringt und 
so eine irreversible Verbindung herstellt. Die Verbindung 
zwischen Leder und Polymer der Hartkomponente ist so in- 
tensiv, daB beim Versuch, Leder- und Polymerschicht von- 
einander zu trennen, die Struktur des Leders oder die Hart- 
komponente zerstort wird, Weiler wird auch zwischen 
Weichkomponente und Hartkomponente eine dauerhafte 
Verbindung hergestellt. Es entfallt ein Arbeitsschritt, in dem 
der Klebstoff auf das Leder bzw. die Weichkomponente auf- 
gebracht wird. Somit werden Emissionen von Losemitteln 
und Restmonomeren aus dem Klebstoff vollstandig vermie- 
den. Die Weichkomponente wird von der Lederschicht und 
der Schichl aus der Hartkomponente sandwichartig umge- 
ben. Durch diesen Aufbau einer Sandwichstruktur wird die 
Weichkomponente dauerhaft und formbestandig in einer Ta- 
sche fixiert. Durch die Weichkomponente wird die Leder- 
schicht nachgiebig und erzeugt bei Beruhrung ein angeneh- 
mes weiches Gefiihl. Durch die Kombination mit der Hart- 
komponente kann der Verbundkorper in eine bestimmte 
Form gebracht werden, bei spiels weise in die Form eines Ar- 
maturenbretts, und erhalt eine hohe Stabilitat. Der Formkor- 
per weist eine sehr hohe Robustheit auf, und zeigt eine hohe 
Widerstandsfahigkeit gegen den EinfluB von Temperatur 
und Feuchtigkeii. Die Starke der Schicht aus der Weichkom- 
ponente kann in weiten Grenzen.variiert werden. So konnen 
fiir Armaturenbretter oder Turverkleidungen in Automobi- 
len starken von wenigen MiUimetem vorgesehen werden, 
wahrend fiir eine Ausfiihrung als Sitzflache auch Starken bis 
zu mehreren Zentimetem verwirklicht werden konnen. Mit 
dem erfindungsgemaBen Verfahren ist auch eine dauerhafte 
Kaschierung schwierig gestalteter Formstucke moglich. 
[0015] Fiir das erfindungsgemaBe Verfahren sind alle ge- 
brauchlichen Ledersorten verwendbar. Durch die Temperie- 
rung der Formflache des Werkzeugs wird eine Obethitzung 
und Zerstorung der Lederstruktur durch das mit hohem 
Druck bei hoher Temperatur aufgetragene Polymere wirk- 
sam vermieden. Es konnen sowohl Chromleder verarbeitet 
werden, die eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 
100°C aufweisen, wie auch andere Leder, die eine hydro- 
thermale Stabilitat von ungefahr 70°C aufweisen. Beispiele 
fiir derartige Leder sind Vegetabilleder, Samischleder, sowie 
FOC (free of chrome) Leder. Besonders geeignet sind Leder 
mit einem geringen Hitzeschrumpf, Solche Leder erhalt 
man vor allem bei chromfreier Gerbung. 
[0016] Der Druck. mit dem die Verbindung zwischen Le- 
derschicht und Weichkomponente hergestellt wird, ist in sei- 
ner Hohe an sich nur durch die lechnischen Randbedingun- 
gen des verwendeten Werkzeugs beschrankt, Eine dauer- 
hafte Verbindung zwischen Leder und Polymer wird bereits 
ab Driicken von 50 bar erreicht. Sehr gule Er;gebnisse wer- 
den bei Drucken von mehr als 100 bar. insbesondere mehr 
als 180 bar erzielt. Bei sehr groBen Werkstucken. beispiels- 
weise Armaturenbrettem wird auch mil wesenllich hoheren 
Drucken von bei spiels weise 1000 bar gearbeiiet. Die Verar- 
beitungstemperatur wird in Abhangigkeit vom eingesetzten 
Polymeren gewahlt. Vorteilhaft fiir eine gute Verbindung 


fahigkeit des Polymeren. GOnstig wird die SchmelzfluBrate 
(MFR) 230 / 2,16 > 5 g/10 min vorzugsweise zwischen 10 
bis 50 g/10 min, gewahlt. Die SchmelzfluBrate (MFR) wird 
nach ISO 1133 bei 230°C und unter einem Gewicht von 

5 2,16 kg bestimmt. Ebenso ist ein geringer Gehalt des Poly- 
meren an Netzmitteln wie Glyzerinmonostearat fiir eine 
gute Haftung vorteilhaft. Als giinstig haben sich Gehalte 
von weniger als 5000 ppm Netzmittel herausgestellt. 
[0017] Als Weichkomponente kann an sich jedes Material 

10 verwendet werden, das eine ausreichende Nachgiebigkeit 
und Elastizitat aufweist. Besonders vorteilhaft ist die Weich- 
komponente ein Polymerschaum. Geeignel sollte die Weich- 
komponente eine Temperaturbestandigkeil von mehr als 
\50°C ausweisen. Die Temperaturbestandigkeil der Weich- 

15 komponente muB so gewahlt werden, daB die Weichkompo- 
nente beim Hinterspritzen mit der Hartkomponente ihre 
Nachgiebigkeit und Elastizitat behalt. AuBer den bereits ge- 
nannten Anforderungen ist das als Weichkomponente ver- 
wendete Polymere an sich keinen Beschrankungen unter- 

20 worfen. Bevorzugl wird ein entsprechend geformtes Stuck 
des aufgeschaumten Polymeren auf der Lederflache positio- 
niert. Es kann dabei von einer entsprechend geformten Ka- 
vitat des Spritzwerkzeuges gehalten werden, in der bereits 
das Leder positioniert ist. Falls erforderlich, kann der 

25 Schaumstoff auch durch einen Klebefilm fixiert werden. 
Beim Aufformen der Hartkomponente verbindet sich der 
Polymerschaum mit dem Polymeren der Hartkomponente 
und bewirkt dadurch eine dauerhafte Fixierung innerhalb 
des Verbunds. 

30 [0018] Der Polymerschaum wird beim Einspritzen kom- 
primiert und versucht nach dem Entspannen in seine ur- 
spriingliche Form zuruckzukehren. Dadurch wird die Leder- 
flache unter eine leichte Spannung gesetzt, so daB sich eine 
straffe Polsterung ergibt. Im ferligen Verbund ist der Poly- 

35 merschaum nichl oder allenfalls durch eine Klebeschicht, 
die zur Fixierung des Polymerschaums bei der Herstellung 
verwendet wurde, mit dem Leder verbunden. 
[0019] Der Polymerschaum ist im Allgemeinen aus einem 
weitmaschig vemetzten schaumbaren Polymeren gebildet. 

40 Als das als Weichkomponente wirkende Polymer werden 
bevorzugl thermoplastische Elaslomere verwendet. Ther- 
moplastische Elaslomere (TPE) sind nicht durch ihre chemi- 
sche Zusammensetzung, sondem vielmehr durch ihre Stoff- 
zustande gekennzeichnet. Danach sind unverU^gliche Pha- 

45 sen aus harten, schmelzbaren und weichen, elastischen 
Komponenten miteinander verbunden. Die thermodyna- 
misch unvertraglichen Phasen konnen in Form von Tri- oder 
Mehrblockcopolymeren im selben Makromolekiil oder auch 
in Form von Elastomerblends vorliegen. TPE kehren nach 

50 einer Dehnung von 100% und mehr bei Entlastung mog- 
lichst spontan und ohne nennenswerte Dehnung wieder in 
die Ausgangslage zuriick. Es konnen an sich alle bekannten 
thermoplastischen Elaslomere als Weichkomponente ver- 
wendet werden. Insbesondere geeignet sind Styrol-Oligo- 

55 block-Copolymere (TPE-S), Olefintypen (TPE-0), Urethan- 
typen (TPE-U). Copolyester-iypen (TPE-E), sowie Copo- 
lyamid-Typen (TPE- A). 

[0020] Da der Polymerschaum beim Hinterspritzen mit 
der Hartkomponente nicht schmelzen und damit zusammen- 
60 fallen darf, sind Polyurethanelastomere besonders bevor- 
zugl. 

[0021] Leder kann als Naturstoff nicht mil beliebig hohen 
Temperaturen belastet werden, ohne daB eine Denaturierung 
der LedersUiiklur auflritl. Gebrauchliche Chromleder zeigen 
65 eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 100°C wahrend 
andere Leder eine hydrothermale Stabilitat von ungefahr 
70T aufweisen. Es wurde nun gefunden, daB ein Verkochen 
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binden des Leders mit dem Polymeren der Harlkomponente 

bei hohem Druck und hoher Temperatur wirksam vermieden 
werden kann, wenn die am Leder anliegende Formflache des 
Werkzeugs auf eine Temperatur von 10 bis 80°C, vorzugs- 
weise 20 bis 60**C gekuhlt wird. Die Lederseile des fertigge- 
slellten Formsliicks zeigt in seiner optischen Erscheinung 
keine Veranderung durch die Verbindung mit der Harlkom- 
ponente. Ebenso stimml das beim Betaslen des feniggestell- 
ten Formkorpers vermittelte GefQhl der Lederoberflache mit 
dem typischen Ledergefuhl iiberein. Trolz der Anwendung 
hoher Temperaturen und hohen Drucks beim Verbinden von 
Lederschicht und Weichkomponenle zeigl die Lederseile 
des fertigen Verbundstucks eine gewisse Nachgiebigkeit 
und Weichheit. Durch die Weichkomponenle wird die Le- 
derschicht elaslisch unlerstulzl und behall ihre nalurliche 
Slruklun 

[0022] Durch die Kuhlung der Formflache des Werkzeugs 
isl die hydrothermale Belaslung des Leders gering. Fur eine 
Verarbeitung hat es sich als gunslig erwiesen, wenn das Le- 
der moglichst U-ocken isl. Bevorzugt weist das Leder einen 
Feuchtigkeitsgehail von weniger als 20 Gew.-% auf. 
[0023] Als Ihermoplaslische Monomere, die als das als 
Hartkoraponenle wirkende Polymere verwendet werden 
konnen, kommen unter anderem Polypropylen, Polyethylen, 
Polyvinylchlorid, Polysulfone, Poiyelherkelone, Polyester, 
Polycycloolefine, Polyacrylate und Polymelhacrylale, Poly- 
amide, Polycarbonate, Polyurelhane, Polyacetale wie zum 
Beispiel Polyoxymelhylen, Polybulylenlerephlhalale und 
Polyslyrole in BeU-achl. Dabei sind sowohl Homopolymere 
als auch Copolymere dieser Ihermoplastischen Polymere 
verwendbar. Besonders geeignet sind Acrylnilril/Butadien/ 
Styrol(ABS)-Polymere, auch als Mischungen von ABS-Po- 
lymeren, Acrylnilril/Slyrol/Acrylester-Polymere, Styrol/ 
Acrylnilril-Copolymere, Melhylmelhacrylat/Acrylnitril/Bu- 
ladien/Styrol-Polymere, Styrol/Buladien-Polymere, sowie 
Mischungen unterschiedlicher Slyrol/Butadien-Poly merer, 
Slyrol/Butadien-Blockcopolymere sowie Vinylchlorid/ 
Acrylat-Pfropfcopolymere. Vorzugsweise bestehl der Tra- 
ger aus Polypropylen, Polyamiden, Polybutylenlerephthalal, 
Ihermoplastischen Urethanen, Polyethylen oder aus Copoly- 
meren des Styrols mit untergeordneten Anteilen an einem 
Oder mehreren Comonomeren, wie zum Beispiel Butadien 
a-Methylslyrol, Acrylnilril, Vinylcarbazol sowie Eslem der 
Acryl, Methacryl- oder Ilaconsaure, insbesondere Acrylni- 
tril/Butadien/Styrol-Polymeren und deren Mischungen. Das 
im erfindungsgemaBen Verfahren als Harlkomponenle ein- 
geselzte zweite Polymere kann auch Recyclate aus diesen 
ihermoplastischen Polymeren enthallen. Besonders bevor- 
zugt ist ein Blend Polybutylenterephtalai/Styrol/Acrylnilril. 
[0024] Das bevorzugl verwendete Polybulylenlerephlha- 
lal isl ein hohermolekulares Veresterungsprodukl von Tfe- 
rephlhalsaure mit Butylenglycol mit einer SchmelzfluBrate 
(MFR) nach ISO 1133, bei 230T und unter einem Gewichl 
von 2,16 kg. von 5 bis 50 g/10 min, insbesondere von 5 bis 
30 g/10 min. 

[0025] Als Copolymere des Styrols kommen insbesondere 
Copolymere mil bis zu 45 Gew.-%, vorzugsweise mil bis zu 
20 Gew.-% an ein poly merisiertem Acylnitril in Betracht. 
Derartige Copolymere aus Styrol und Acrylnilril (SAN) 
weisen eine SchmelzfluBrate (MFR), nach ISO 1133, bei 
230**C und unter einem Gewichl von 2,16 kg von 1 bis 
25 g/10 min, insbesondere von 4 bis 20 g/10 min auf. 
[0026] Weitere, ebenfalls bevorzugt eingesetzle Copoly- 
mere des Styrols enthallen bis zu 35 Gew.-%, insbesondere 
bis zu 20Gew.-% einpolymerisiertes Acrylniuil, bis zu 
35 Gew.-% insbesondere bis zu 30 Gew.-% einpolymerisier- 
tes Butadien. Die SchmelzfluBrate derarliger Copolymere 


bei 230°C und unter einem Gewichl von 2, 16 kg, im Bereich 
von 1 bis 40 g/10 min, insbesondere im Bereich von 2 bis 

30 g/10 min. 

[0027] Als Materialien fiir die Harlkomponente werden 
5 insbesondere Polyolefine wie Polyethylen oder Polypropy- 
len eingesetzl, wobei lelzleres bevorzugl verwendet wird. 
Unter der Bezeichnung "Polypropylen" soUen dabei sowohl 
Homo- als auch Copolymere des Propylens verstanden wer- 
den. Copolymere des Propylens enthallen in unteigeordne- 
10 ten Mengen mit Propylen copolymerisierbare Monomere, 
beispielsweise C2- bis Cg-Alk-l-ene wie unter anderem 
Ethylen, Bul-l-en, Peni-l-en oder Hex-l-en. Es konnen 
auch zwei oder mehrere verschiedene Comonomere ver- 
wendet werden. 

15 [0028] Besonders geeignete Trager sind unter anderem 
Homopolymere des Propylens oder Copolymere des Porpy- 
lens mil bis zu 50 Gew.-% einpolymerisierler anderer 1-Al- 
kene mit bis zu 8 C-Atomen. Die Copolymere des Propylens 
sind hierbei stalistische Copolymere oder Block- oder Im- 

20 pactcopolymere. Sofem die Copolymere des Propylens sta- 
tistisch aufgebaul sind, enthallen sie im Allgemeinen bis zu 
15Gew.-%, bevorzugl bis zu 6Gew.-% andere 1-Alkene 
mit bis zu 8 C-Atomen, insbesondere Ethylen, 1-Buten oder 
ein Gemisch aus Ethylen und 1-Buten. 

25 [0029] Block- oder Impact-Copolymere des Propylens 
sind Polymere, bei denen man in der erslen Slufe ein Propy- 
len-Homopolymer oder ein stalistisches Copolymer des Pro- 
pylens mil bis zu 15 Gew.-%, bevorzugl bis zu 6 Gew.-% an- 
derer 1-Alkene mil bis zu 8 C-Atomen herstellt und dann in 

30 der zweiten Slufe ein Propylen-Ethylen- Copolymer mit 
Ethylengehalten von 15 bis 80 Gew.-%, wobei das Propy- 
len- Ethylen- Copolymer zusalzlich noch weitere C4-C8- 
Alk-l-ene enthallen kann, hinzupoiymerisiert. In der Regel 
wird soviel des Propylen-Ethylen-Polymer hinzupolymeri- 

35 sierl, daB das in der zweiten Stufe erzeugle Copolymer im 
Endprodukt einen Anteil von 3 bis 60 Gew.-% aufweist. 
[0030] Das Material der Harlkomponenle kann, bezogen 
auf das Gesamtgewichl des Tragers, 1 bis 60, vorzugsweise 
5 bis 50, besonders bevorzugt 10 bis 40 Gew.-% an verslar- 

40 kenden Fullsloffen enthallen, wie zum Beispiel Bariumsul- 
fat, Magnesiumhydroxid, Talkum mit einer mittleren Korn- 
groBe im Bereich von 0,1 bis 10 pm gemessen nach DIN 
66 115, Holz, Flachs, Kreide, Glasfaser, beschichlele Glas- 
fasem, Lang- oder Kurzglasfasem, Glaskugeb oder Mi- 

45 schungen von diesen. Aufierdem kann man dem Material 
der Harlkomponenle noch die ublichen Zusatzstoffe wie 
Licht-, UV- und Warmestabilisatoren, RuBe, Gleitmittel 
oder Flammschutzmittel und dergleichen in den ublichen 
und erforderlichen Mengen hinzufiigen. 

50 [0031] Nach einer besonders vorleilhaflen Ausfuhrungs- 
form des Verfahrens erfolgt das Verbinden von Harlkompo- 
nente und Leder durch Spritzgiessen. Dabei wird das Leder- 
sluck in die Form eines Werkzeugs eingelegt, dann bei- 
spielsweise ein Polymerschaum auf der Lederflache posilio- 

55 nierl und anschlieBend Leder und Polymerschaum mit der 
Harlkomponente hinterspritzt. 

[0032] Als Werkzeuge konnen im erfindungsgemaBen 
Verfahren die in der Kunststofftechnik ublichen Apparatu- 
ren verwendet werden, beispielsweise Spritzgiefi werkzeuge 

60 fur das SpritzgieBen. Wesentlich isl, daB jeweils auf der Le- 
derseile des Verbundkorpers fiir eine ausreichende Warme- 
abfuhr gesorgt werden kann. Oblicherweise ist dazu eine 
enlsprechende Kuhlung des Spritzwerkzeugs voigesehen. 
[0033] Beim SpritzgieBen wird die Lederschicht und der 

65 Polymerschaum entweder direkt uber ein Tiefzieh verfahren 
dreidimensional vorgeforml und anschlieBend in einem 
SprilzgieBwerkzeug mil der Harlkomponenle hinterspritzt 
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mende Poiymerschmelze direkt tiefgezogen. 
[0034] Nach einer anderen Ausfuhrungsform des Verfah- 
rens wird die Harlkomponente in einem Extruder auf eine 
Temperatur von wenigstens 150°C erhitzt und exlrudiert. 
Der extrudierten Harlkomponenten wird das Leder und die 5 
Weichkomponente iiber temperierte Kalander- oder Prage- 
walzen zugefuhrt und die Schicht aus Leder, die Schicht der 
Weichkomponente und die Schicht der Hartkomponente un- 
ter Druck miteinander verbunden. Das erwarmte thermopla- 
stische Polymer wird geeignel durch eine entsprechend ge- lO 
formte Breitbanddiise ausgestoBen. Das dreidimensionale 
Verformen des Komposits aus Leder-, Weich- und Harlkom- 
ponente kann innerhalb des Werkzeugs, das heiBt, der Ka- 
lander- oder Pragewalze, erfolgen. Dabei werden auf der 
Seite der Hartkomponente der Verbundkorper auf die erf or- 15 
derlichen hohen Temperaturen erhitzt, wahrend auf der Le- 
derseite der Verbundkorper gekiihlt wird. 
[0035] Die mil dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 
stellbaren Verbundkorper zeigen auBerst gunstige Eigen- 
schaften. Gegenstand der Erfindung ist daher auch ein mehr- 20 
schichtiger Verbundkorper mil einer Schicht aus Leder, ei- 
ner Schicht aus einer Hartkomponente und einer zwischen 
der Schicht aus Leder und der Schicht aus der Hartkompo- 
nente angeordnelen Schicht einer Weichkomponente, wobei 
das Leder und die Harlkomponente abschnittsweise kleb- 25 
stoffrei miteinander verbunden sind, insbesondere das Ixder 
in den Abschnitten von der Harlkomponente zumindest leil- 
weise durchdrungen ist 

[0036] Durch das in die Lederschicht eingedrungene ther- 
moplastische Polymere werden Lederschicht und Harlkom- 30 
ponente irreversibel miteinander verbunden. Ein Abtrennen 
der Lederschicht vom darunler liegenden Trager ist bei den 
meisten gebrauchlichen Kunststoffen nur unter Zerslorung 
der Lederslruktur moglich. Bei dem erfindungsgemaBen 
dreidimensionalen Verbundkorper ist fiir die Verbindung 35 
von Lederschicht und Hartkomponente kein weiteres Mate- 
rial als Klebsloff erforderlich. Charakteristisch fur den erfin- 
dungsgemaBen dreidimensionalen Verbundkorper ist also 
die Abwesenheit einer Klebsloffschicht zwischen Leder- 
und Harlkomponente. 40 
[0037] Fiir eine gule Verbindung zwischen Lederschicht 
und Hartkomponente hat sich als giinstig erwiesen, daB die 
Eindringtiefe des ersten Polymeren in das Leder 5 bis 40%, 
vorzugsweise 10 bis 30% der Starke der Lederschicht be- 
tragt. Die erforderliche Eindringtiefe hangl ab von der Le- 45 
derdicke sowie den Anspriichen an die mechanische Wider- 
standsfahigkeit. Gebrauchliche Lederdicken liegen im Be- 
reich von 1 bis 1,2 mm. 

[0038] Die erfindungsgemaBen Verbundkorper konnen in 
einer Vielzahl von Anwendungen eingeselzt werden. Neben 50 
dem bereits erwahnten Einsatz in der Automobilindustrie 
fur die Verkleidung von Armalurenbrettem, fiir Innenver- 
kleidungen, Mitielkonsolen usw. ist beispielsweise eine 
Ausgestaltung des Verbundkorpers als Schutzhiille fiir Mo- 
biltelefone, eine Ausrustung von Schalenkoffem mit Lede- 55 
roberflachen oder ein Einsatz in der Schuh- oder Bekiei- 
dungsinduslrie fiir direkt angespritzle Kappen, Schulter- 
stucke und Schutzkleidungseinzelteile denkbar. Ein weiteres 
Einsatzgebiet ist beispielsweise die Mobelindustrie. Hier ist 
eine Ausgestaltung des Verbundkorpers als Ruckenlehne, 60 
Sitzflache oder Armlehne von Sitzmobeln denkbar. Die Er- 
findung ist weil iiber die genannten Einsatzbeispiele hinaus 
verwendbar. Besondere Vorteile bielet sie in dem Fall, wenn 
neben den optischen Eigenschaften auch das Gefiihl wichtig 
ist, daB beim Betasten der Lederoberflache erzeugt wird. 65 
[0039] Die Erfindung wird im weiteren unter Bezug auf 
eine Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt: 
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gemaBen Formkorper. 

[0041] Fig. I zeigt einen Querschnitl durch einen erfin- 
dungsgemaBen Verbundkorper. Der Verbundkorper umfassl 
einen Kern 1 aus einem Polymerschaum, der zur einen Seite 
hin von einer Schicht 2 aus Leder und zur anderen Seite in 
von einer Schicht 3 einer Harlkomponente umgeben wird. 
Die Harlkomponente weisl eine gewisse Steifigkeit auf und 
isl beispielsweise aus Polypropylen ausgebildet. Leder- 
schicht 2 und Hartkomponente 3 bilden eine Tasche aus, die 
vom Polymerschaum 1 ausgefullt ist. In den Randbereichen 
4 beriihren sich die Schicht 2 aus Leder und die Hartkompo- 
nente 3, ohne daB zwischen ihnen Polymerschaum 1 ange- 
ordnet ist. In diesen Bereichen 4 sind Lederschicht 2 und 
Hartkomponente 3 kleb stoffrei miteinander verbunden. Da- 
bei dringt die Hartkomponente 3 etwas in die Lederschicht 2 
ein. In den Bereichen, in denen Polymerschaum 1 und Hart- 
komponente 3 miteinander in Beriihrung slehen, ist durch 
das Hinterspritzen mit der Harlkomponente ebenfalls eine 
dauerhafte Verbindung ausgebildet Die Verbindung zwi- 
schen Lederschicht 2 und Hartkomponente 3 muB nicht 
zwangslaufig in den Randbereichen des Formstijcks erfol- 
gen. Es konnen auch innerhalb der Rache der Harlkompo- 
nente 3 Beruhrungspunkte mil der Lederschicht 2 vorgese- 
hen sein, in denen Lederschicht und Hartkomponente dauer- 
haft verbunden werden. 

Patentanspriiche 

L Verfahren zur Herslellung eines mehrschichligen 
Verbundkorpers, welcher eine Schicht aus Leder um- 
fasst, eine abschnittsweise mit der Schicht aus Leder 
verbundene Schicht einer aus einem Polymeren gebil- 
deten Hartkomponente, sowie einer zwischen Leder- 
und Harlkomponente angeordnelen Schicht aus einer 
Weichkomponente, dadurch gekennzelchnet, daB das 
Leder an einer Formflache eines Werkzeugs angelegt 
wird, auf dem Leder die Weichkomponente positioniert 
wird und das als Harlkomponente wirkende Polymere 
bei einem Druck von mindestens 50 bar, vorzugsweise 
mehr als 100 bar, insbesondere mehr als 180 bar, und 
einer Temperatur von mehr als 100**C, vorzugsweise 
180 bis 280T, insbesondere 200 bis 250°C auf die 
Schicht aus Leder und die Schicht der Weichkompo- 
nente aufgeforml wird, in der Weise, daB das Leder und 
die Harlkomponente zumindest abschnittsweise mit- 
einander verbunden werden, wobei wahrend des Auf- 
formens der Hartkomponente die Formflache des 
Werkzeugs temperiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nel, daB die am Leder anliegende Formflache des 
Werkzeugs auf eine Temperatur von 10 bis 80°C, vor- 
zugsweise 20 bis 60°C temperiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Weichkomponente ein Polymer- 
schaum ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzelch- 
net, daB der Polymerschaum aus einem weilmaschig 

vemetzten Polymeren gebildet ist, vorzugsweise einem 
thermoplastischen Elastomeren, insbesondere von Po- 
lyurethanelastomeren. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnei, daB das Leder einen Feuchtig- 
keitsgehalt von weniger als 20 Gew,-% aufweist. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Polymere der Hartkom- 
ponente ausgewahlt ist aus der Gruppe, die gebildet isl, 
von Polypropylen, thermoplastischem Polyurelhan, 
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tadien-Block-Slyrol-iyp, thermoplastischen Polyethe- 
restem und Polyesterestem, thermoplastischen Poly- 

elheramiden, Polyethylen, Polybutylenlerphthalalen, 
Polystyrol, Copolymeren von Styrol, Polyamid 6 und 
Polyamid 6,6. 5 

7. Verfahren nach einenn der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnel, daB das Verbinden von Hart- 
komponente und Leder durch Spritxgiessen erfoigt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnel, daB die Harlkomponente in ei- lO 
nem Extruder auf eine Temperatur von wenigstens 
150°C erhilzt und exlrudiert wird, der extrudierlen 
Harlkomponente das Leder und die Weichkomponente 
uber temperierte Kalander- oder Pragewalzen zuge- 
fuhrt wird, und die Schicht aus Leder, die Schicht der 15 
Weichkomponente und die Schicht der Harlkompo- 
nente unter Druck miteinander verbunden werden, 

9. Mehrschichtiger Verbundkorper, mil einer Schicht 
aus Leder, einer Schicht aus einer Harlkomponente und 
einer zwischen der Schicht aus Leder und der Schicht 20 
der Harlkomponente angeordneten Schicht einer 
Weichkomponente, wobei Leder und Harlkomponente 
abschnittsweise klebstoffrei miteinander verbunden 
sind, insbesondere das Leder in den Abschnitten von 
der Harlkomponente zumindest teilweise durchdrun- 25 
gen ist. 

10. Mehrschichtiger Verbundkorper nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Eindringtiefe des die 
Harlkomponente bildenden Polymeren in das Leder 5 
bis 40%, vorzugsweise 10 bis 30%, der Dicke der Le- 30 
derschichl betragl. 
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